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= (54) TiUe: METHOD FOR INCREASING Tl IE PROCESvS STABILITY, PARTICUI.ARLY THE ABSOLUTE TIHCKNESS PRE- 
= CISION AND THE INSTALLATION SAFETY DURING THE HOT ROLLING OF STEET. OR NONFERROUS MATERIALS 

s (54) Bezelchnung: VERFAHREN ZUM ERl lOl lEN DER PROZESSSTABILITA T, INSBESONDERE DER ABSOLUTEN DI- 
^= CKENGENAUIGKEIT UND DER ANLAGENSICHERHEIT, BEIM WARMWALZEN VON STAHL- DER NE-WERKSl OFFEN 
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AA ... YIELD STRESS KF 

BB ... DEGREE OF DEFORMATION (<p) 



(57) Abstract: The invention relates to a method 
for increasing the process stability, particularly the 
absolute thickness precision and the installation 
safety during the hot rolling of steel or nonferrous 
materials, with sniall degrees of deformation (f) 
or no reductions while talcing the high -temperature 
Hmit of elasticity (/?J into account when calculating 
the set rolling force {fw) and the respective setting 
position (j). The process stability can be increased 
with regard to the precision of the yield stress 
{kf^jd and the set rolling force (F^) at smaU degrees 
of deformation if) or small reductions, during 
which the high-temperature limit of elasticity 
(/?,) is determined according to the deformation 
temperamre (7) and/or the deformation speed {phip) 
and is integrated into the function of the yield 
stress {kf) for determining the set rolling force {Fw) 
via the relation (2) ) a + e ^'-^ " * ^. phip^ , in 
which: /?, represents the high -temperature limit of 
elasticity; r represents the deformation temperature; 
phip represents the deformation speed, and; a, b, c 
represent coefficients. 
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VerofTentlicht: 

— mit intemasionalem Recherchenbericht 

Tjur Erkldrung der Zweibuchstahen-Codes und der anderen Ab- 
kiirzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations ") am Anfang jeder reguldren Ausgabe der 
PCT'Gazette verwiesen. 



(57) Zusammcnfassung: Ein Verfahren zum Erhdhen derProzessstabilitat. insbesondere der absolaten Dickengenauigkeit und der 
Anlagensicherheit, beim Warmwalzen von Stahloder NE-Werkstoffen, mit kleinen Umformgraden (^) oderkleinen Abnahmen unter 
Berlicksichtigung der Warmstreckgrenze (R,) bei der Berechnung der Sollwalzkraft (Fw) und der jeweiligen Anstellungsposition 
(s) kann bezUglich der Genauigkeit der FlieBspannung (k^^) und der Sollwalzkraft (FJ bei kleinen Umformgraden ((f) oder kleinen 
Abnahmen dadurch gesteigert werden, dass die Warmsu-eckgrenze in Abhangigkeit von Umformtemperanir (T) und / oder Um- 
formgeschwindigkeit (phip) ermittelt und in die Funktion der FlieBspannung (kf) fUr die Bestimmung der Sollwalzkraft (FJ tiber die 
Beziehung (2) R^= a + e p/i/p^integriert wird, wobd bedeuten: Warmstreckgrenze, T = Umform-Temperatur, phip = 

Umform-Geschwindigkeit. a; b; c = KoeHizienten 



